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Beschrefbung 

Die Erfindung betrifft eine Kokille zum Strang- 
gieJ3en von aus einem Steg und zwei Flanschen 
bestehenden Vorprofilen zur Tragerwalzung mit 5 
zwei uber den Steg und die Flanschen reichenden, 
gekuhlten Seitenwanden und mit zwischen den 
Seitenwanden verstellbar angeordneten, die 
Flanschdicke bestimmenden, gekuhlten Stirnwan- 
den. 10 

Bei einer derartigen durch die DE-A1-2 218 
408 bekannten Kokille wird die Stahlschmelze von 
einem Zwischenbehalter uber ein Tauchgiefirohr im 
Bereich des Steges in die Kokille eingeleitet. Zur 
Veranderung der Flanschdicke des Vorprofils sind 75 
die Stirnwande der Kokille zwischen den Seiten- 
wanden verstellbar. Eine Veranderung der Stegho- 
he und Stegdicke ist bei dieser Kokille nicht mog- 
lich. Ein weiterer Nachteil der bekannten Kokillen- 
form ist, da/3 es infolge der Schrumpfung des 20 
Stranges innerhalb der Kokille zu einer Verklem- 
mung des Stranges kommen kann. 

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer 
Stranggiefikokille, der vorgenannten Gattung, mit 
der bei einfacher Bauart Vorprofile fur die Trager- 25 
walzung mit unabhangig voneinander einstellbarer 
Steghohe, Stegdicke und Flanschdicke gegossen 
werden konnen. Daruber hinaus soli das Giefien 
endabmessungsnaher Profile mit gleichmafiig gu- 
ten Gefuge ermoglicht werden. 30 

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung da- 
durch geldst, da/3 jede Seitenwand der Kokille ei- 
nen geraden und einen nach aufien abgewinkelten 
Endbereich aufweist, die Stirnwande zwischen je- 
weils einem geraden und einem abgewinkelten ge- 35 
genuberstehenden Endbereich angeordnet sind 
und mindestens eine Seitenwand in Richtung ihrer 
ebenen Flache gegenuber der anderen Seitenwand 
quer zur Giefirichtung verstellbar ist und der Ab- 
stand der Stirnseitenwande veranderlich ist. 40 

Die so geschaffene Stranggiefikokille kann zum 
Giefien von Tragervorproftlen unterschiedlicher 
Steghohe, Stegdicke und Flanschdicke unabhangig 
voneinander einfach und schnell eingestellt werden, 
wodurch das endabmessungsnahe Giefien kleiner 45 
Produktionsmengen wirtschaftlich wird. Durch die 
besondere Bauart der Kokille wird ein Festklem- 
men des Vorprofiles aufgrund seiner Schrumpfung 
innerhalb der Kokille vermieden. 

Zur Verbesserung der Eingiefibedingungen so 
beim Giefien von endabmessungsnahen Vorprofilen 
weisen die Seitenwande der Kokille im Stegbereich 
einen nur auf einen Teil der Kokillenhdhe be- 
schrankten erweiterten Eingiefibereich auf. 

Auf diese Weise wird trotz geringer Stegdicke 55 
die Einleitung der Schmelze durch ein Tauchgiefi- 
rohr bis unter den Badspiegel und eine gute Vertei- 
lung des Giefimetalls zu den Endbereichen erzielt. 



Die Erfindung wird wie folgt weiter ausgestaltet. 

Der Eingiefibereich geht bogenformig in den 
unteren Formatbereich mit einer Stegdicke von 40 
bis 90 mm uber. 

Der Eingiefibereich geht mindestens einseitig 
in den Endbereich der Seitenwande uber. 

Gegenuberliegende Endbereiche der Seiten- 
wande verlaufen in einem Winkel von 60 bis 85 • . 

Die Stirnwande der Kokille sind nach innen 
vorgewolbt. 

Bei einem Verfahren zum Stranggiefien von 
Vorprofilen mit der erfindungsgemafien Stranggiefi- 
kokille wird das Vorprofil unterhalb der Kokille im 
Steg- und Flanschbereich gefGhrt und nach der 
Durcherstarrung einem Biege- und Richtvorgang 
unterworfen. 

Zur Durchfuhrung dieses Verfahrens sind un- 
terhalb der Stranggiefikokille dem Verlauf der Steg- 
und der Flanschbereiche des Vorprofils entspre- 
chende Stutzplatten Oder Stutzrollen angeordnet. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile 
der Erfindung ergeben sich aus der nachstehenden 
Erlauterung eines in den Zeichnungen schematisch 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiels. 

Es zeigen: 
Fig. 1 

eine Kokille zum Stranggiefien von Vorprofilen in 

Draufsicht, 

Fig. 2 

die Innenansicht einer Kokillenseitenwand mit 
einer Stirnwand, 
Fig. 3 

einen Querschnitt der Kokille gemafl der Linie 
Ill-Ill in Fig. 2, 
Fig. 4 

eine Ansicht der Kokillenunterseite mit Stutzfuh- 

rungsrollen, 

Fig. 5 

das Profil des Giefistranges, 
Fig. 6, 7 und 8 

Draufsichten der Kokille in verschiedenen Ein- 
stellungen. 

Gemafi Fig. 1 besteht eine Stranggiefikokille 
zum Giefien von Vorprofilen aus zwei Seitenwan- 
den 1 , 2 und zwei zwischen den Seitenwanden 1 , 2 
angeordneten Stirnwanden 3, 4. Zur Bildung eines 
Giefiraumes fur ein Vorprofil 5 zur Tragerwalzung 
(Fig. 5) weisen die Seitenwande 1, 2 einen abge- 
winkelten und einen geraden Endbereich 1a, 1b, 
2a, 2b auf, die in entgegengesetzt gegenuberlie- 
gender Anordnung mit den dazwischen angeordne- 
ten Stirnwanden 3, 4 den Raum fur die Flanschen 
6, 7 des Vorprofils 5 bilden. Die Stirnwande 3, 4 
sind zur Kokilleninnenseite mit je einem sich nach 
innen erstreckenden Vorsprung 8 versehen, wo- 
durch die Flansche 6, 7 zur nachfolgenden Wal- 
zung vorgeformt werden. 

Die den Steg 9 des Vorprofils 5 formenden 
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mittleren Bereich der Seitenwande 1, 2 bilden zur 
Aufnahme eines Tauchgieflrohres 10 zur Einleitung 
der Schmelze im oberen Bereich einen erweiterten 
EingieBbereich 11, der bogenformig in den unteren 
Formatbereich 12 ubergeht. Der EingteBbereich 11 
endet jeweils an dem abgewinkelten Endbereich 
1a, 2a der Seitenwande 1, 2 (Fig. 1 bis 3). 

Wie aus den Figuren 2, 3 und 4 zu entnehmen, 
sind der Kokille mehrere Stutzrollen 13, 14 unmit- 
telbar nachgeordnet, deren dem Steg 9 und den 
Flanschen 6, 7 des Vorprofils 5 zugehorige Anord- 
nung insbesondere aus Fig. 4 ersichtlich ist Zwi- 
schen den StGtzrollen 13, 14 sind WasserspruhdO- 
sen 15 zur StrangkUhlung angeordnet. 

GemaB Fig. 3 sind die Seitenwande 1, 2 und 
die Stirnwande 3, 4 der Kokille mit Kuhlkanalen 16 
versehen. 

In den Figuren 6 und 7 ist dargestellt, wie die 
Seitenwande 1, 2 der Kokille parallel zueinander 
quer zur GieBrichtung in Richtung der Pfeile 17, 18 
verstellbar sind. Auf diese Weise kann die Hone 
des Steges 9 des Vorprofils 5 verandert werden. 

Eine Veranderung der Dicke des Steges 9 ge- 
genuber der in Fig. 6 dargestellten ursprunglichen 
Einstellung zeigt Fig. 8. Dabei werden die Seiten- 
wand 2 der Kokille in Richtung des Pfeiles 19 und 
die Stirnwande 3, 4 entsprechend in Richtung der 
Pfeile 20,21 verstellt. 

Das gegossene Vorprofil 5 gemaB Fig. 5 wird 
zur Umfuhrung aus der Vertikalen in die Horizonta- 
le gebogen und wieder gerade gerichtet. Dabei 
werden die einseitig und unsymmetisch zur neutra- 
len Faser 22 des Steges 9 liegenden Flansche 6, 7 
in Richtung der neutralen Faser 22 und damit in 
die Stellung 6a, 7a verlagert Dieser Effekt verein- 
facht den nachfolgenden Walzprozess. 

Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte 
AusfOhrungsbeispiel beschrankt. 

Patentanspriiche 

1. Kokille zum StranggieBen von aus einem Steg 
und zwei Flanschen bestehenden Vorprofilen 
zur Herstellung von vorzugsweise Stahltragern 
mit zwei uber den Steg und die Flanschen 
reichenden Seitenwanden und mit zwischen 
den Seitenwanden verstellbar angeordneten, 
die Flanschdicke bestimmenden Stirnwanden, 
dadurch gekennzeichnet, 
dafl jede Seitenwand (1 , 2) einen geraden und 
einen nach auBen abgewinkelten Endbereich 
(1a, 1b, 2a, 2b) aufweist, die Stirnwande (3, 4) 
zwischen den gegenuberstehenden geraden 
und abgewinkelten Endbereichen (1b, 2a und 
1a, 2b) angeordnet sind und mindestens eine 
Seitenwand (1, 2) in Richtung ihrer ebenen 
Flache gegenUber der anderen Seitenwand (1 , 
2) quer zur GieBrichtung (17, 18) verstellbar ist. 



2. Kokille nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Seitenwande (1, 2) zur Aufnahme ei- 
nes TauchgieBrohres (10) zwischen den End- 
5 bereichen (1a, 1b, 2a, 2b) einen nur auf einen 

Teil der Kokillenhohe beschrankten erweiterten 
Eingiefibereich (11) aufweisen. 

3. Kokille nach Anspruch 1 und 2, 
70 dadurch gekennzeichnet, 

daB der EingieBbereich (11) bogenformig in 
den unteren Formatbereich (12) mit einer Steg- 
dicke von 40 bis 90 mm Qbergeht. 

75 4. Kokille nach den AnsprOchen 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB der EingieBbereich (11) mindestens einsei- 
tig in den abgewinkelten Endbereich (1a, 2a) 
der Seitenwande (1 , 2) ubergeht. 

20 

5. Kokille nach den AnsprOchen 1 bis 4 f 
dadurch gekennzeichnet, 

da/3 gegenuberliegende Endbereiche (1a, 2b 
und 1b, 2a) der Seitenwande (1, 2) in einem 
25 Winkel von 60 bis 85° verlaufen. 

6. Kokille nach den AnsprOchen 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Stirnwande (3, 4) einen in GieBrichtung 
30 verlaufenden mittleren Vorsprung (8) aufwei- 

sen. 

7. Verfahren zum StranggieBen von Vorprofilen in 
einer StranggieB kokille nach einem Oder meh- 

35 reren der Anspruche 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB das Vorprofil (5) unterhalb der Kokille im 
Steg- und Flanschbereich (9, 6, 7) gefuhrt und 
nach der Durcherstarrung einem Biege- und 

40 Richtvorgang unterworfen wird. 

a Kokille zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, 
45 daB an der Unterseite der Kokille dem Verlauf 

des Stegund der seitlichen Flanschbereiche (9, 
6, 7) entsprechende Stutzgitter angeordnet 
sind. 

50 9. Kokille zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB an der Unterseite der Kokille dem Verlauf 
des Steg-und der seitlichen Flanschbereiche 
55 (9, 6, 7) entsprechende Stutzrollen (13, 14) 

angeordnet sind. 

10. In einer Kokille nach einem der Anspruche 1 



3 



5 



EP 0 297 258 B1 



6 



bis 6 gegossenes Vorprofil zur Tragerwalzung, 
das aus einem mittleren Steg und zwei Flan- 
schen gebildet ist, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB der Steg (9) eine Dicke von 40 bis 90 mm 
aufweist und die Schenkel der Flansche (6, 7) 
in einem Winkel von 60 - 85* zueinander 
stehen und die Flansche (6, 7) in entgegenge- 
setzter Richtung aus der Symmetrieachse (22) 
des Steges (9) verlagert sind. 

Claims 

1. Chill mould for the continuous casting of start- 
ing profiles, which consist of a web and two 
flanges, for the manufacture preferably of steel 
beams, with two side walls reaching over the 
web and the flanges and with end walls ad- 
justably arranged between the side walls and 
determining the flange thickness, characterised 
thereby that each side wall (1 , 2) has a straight 
and an outwardly angled end region (1a, 1b, 
2a, 2b), the end walls (3, 4) are arranged 
between the oppositely disposed straight and 
angled end regions (1b, 2a and 1a, 2b) and at 
least one side wall (1, 2) is adjustable in direc- 
tion of its planar surface relative to the other 
side wall (1 , 2) and transversely to the casting 
direction (17, 18). 

2. Chill mould according to claim 1 , characterised 
thereby that, for the reception of an immersion 
casting pipe (10) between the end regions (1a, 
1b, 2a, 2b) the side walls (1, 2) have a widen- 
ed pouring-in region (11) restricted to only a 
part of the chill mould height. 

3. Chill mould according to claim 1 and 2, 
characterised thereby that the pouring-in re- 
gion (11) passes over curvilinearly into the 
lower format region (12) with a web thickness 
of 40 to 90 millimetres. 

4. Chill mould according to the claims 1 to 3, 
characterised thereby that the pouring-in re- 
gion (11) passes over at at least one side into 
the angled end region (1 a, 2a) of the side walls 
0.2). 

5. Chill mould according to the claims 1 to 4, 
characterised thereby that the oppositely dis- 
posed end regions (1a, 2b and 1b, 2a) of the 
side walls extend at an angle of 60 to 85 * . 

6. Chill mould according to the claims 1 to 5, 
characterised thereby that the end walls (3, 4) 
have a central projection (8) extending in cast- 
ing direction. 



7. Method for the continuous casting of starting 
profiles in a continuous casting chill mould 
according to one or several of the claims 1 to 
6, characterised thereby that the starting pro- 
5 file (5) is led under the chill mould in the web 

region and flange region (9, 6, 7) and after 
hardening-through is subjected to a bending 
and dressing process. 

io 8. Chill mould for carrying out the method ac- 
cording to claim 7, characterised thereby that 
support grids corresponding to the course of 
the web regions and the lateral flange regions 
(, 6, 7) are arranged at the underside of the 

75 chill mould. 

9. Chill mould for carrying out the method ac- 
cording to claim 7, characterised thereby that 
support rollers (13, 14) corresponding to the 

20 course of the web regions and the lateral 

flange regions (9, 6, 7) are arranged at the 
underside of the chill mould. 

10. Starting profile, cast in a chill mould according 
25 to one of the claims 1 to 6, for the beam 

rolling, which is formed from a central web and 
two flanges, characterised thereby that the web 
(9) has a thickness of 40 to 90 millimetres and 
the limbs of the flanges (6, 7) stand at an 
30 angle of 60 to 85* relative to one another and 

the flanges (6, 7) are displaced in opposite 
direction out of the axis of symmetry (22) of 
the web (9). 

35 Revendications 

1. Coquille pour la coulee continue de profiles 
d'entr^e constitu§s par une ame et deux ailes 
et destines de preference & la fabrication de 

40 poutrelles en acier, qui comporte deux parois 

laterales qui depassent Tame et les ailes et 
des parois frontales qui sont montees entre les 
parois laterales de maniere h pouvoir se de* pla- 
cer et qui d^terminent l'6paisseur des ailes, 

45 caracteVisee en ce que chaque paroi lateVale 

(1, 2) comporte une zone d'extremite* rectiligne 
et une zone d'extremite coudee suivant un 
angle vers I'exterieur (1a, 1b, 2a, 2b), que les 
parois frontales (3, 4) sont intercalees entre les 

so zones d'extremite* recti lignes et coud^es oppo- 

ses (1b, 2a et 1a, 2b) et qu'une paroi lateVale 
au moins (1, 2) peut etre deplacSe, dans le 
sens de sa surface plane, par rapport a I'autre 
paroi laterale (1 , 2), transversalement par rap- 

55 port au sens de la coulee (17, 18). 

2. Coquille selon la revendication 1, caracte>is6e 
en ce que les parois laterales (1 , 2) delimitent, 
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pour la mise en place d'un tube cTimmersion sens inverse depuis I'axe de sym&rie (22) de 

(10), entre les zones d'extremite (1a, 1b, 2a, Tame (9). 

2b), une zone de coulee elargie (11) limitee a 
une partie de la hauteur de la coquille. 

5 

Coquille selon les revendications 1 et 2, carac- 
terisee en ce que la zone de coulee (11) se 
raccorde suivant un arc a la zone inferieure 
(12) qui determine le format, la hauteur d'ame 
etant de 40 a 90 mm. w 



4. Coquille selon les revendications 1 a 3, carac- 
terisee en ce que la zone de coulee (11) se 
raccorde au moins d'un cote a la zone d'extre- 
mite coudee (1a, 2a) des parois laterales (1, 15 
2). 

5. Coquille selon les revendications 1 a 4, carac- 
terisee en ce que les zones d'extremites oppo- 
ses (1a, 2b et 1b, 2a) des parois laterales (1, 20 
2) font entre elles un angle de 60 a 85* . 

6. Coquille selon les revendications 1 a 5, carac- 
terisee en ce que les parois frontales (3, 4) 
comportent une saillie m^diane (8) orientee 25 
dans le sens de la coulee. 



7. Procede de coulee continue de profiles d'en- 
tree dans une coquille de coulee continue se- 
lon une ou plusieurs des revendications 1 a 6, 30 
caracterise en ce que le profit d'entree (5) est 
guide, au-dessous de la coquille, dans la zone 

de son ame et de ses ailes (9, 6, 7) et 
qu'apres sa solidification complete il est sou- 
mis a une operation de cintrage et de dressa- 35 
ge. 

8. Coquille pour I'application du proc£d£ selon la 
revendication 7, caracterisee en ce que du 
cote inferieur de la coquille Installation com- 40 
porte des grilles d'appui qui correspondent au 
contour des zones de Tame et des ailes (9, 6, 

7). 

9. Coquille pour I'application du proc£d€ selon la 45 
revendication 7, caracterisee en ce que, du 
cote inferieur de la coquille, I'installation com- 
porte des rouleaux d'appui (13, 14) qui corres- 
pondent au contour des zones de Tame et des 
ailes (9, 6, 7). so 

10. Profile d'entree coule selon une des revendica- 
tions 1 a 6 pour le laminage de poutrelles et 
constitue par une ame mediane et par deux 
ailes, caracterise en ce que Tame (9) a une 55 
epaisseur de 40 a 90 mm et que les branches 

des ailes (6, 7) font entre elles un angle de 60 
a 85 0 et que les ailes (6, 7) sont d^calees en 
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